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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§2) Verfahren zum Herstellen einer Verbindung von Schalldammkorpern bzw. Schalldampfungskorpern mit 
Gerategehausen, insbesondere mit Druckergohausen, und Verbindung 

(§7) Bei einem Verfahren zum Herstellen einer Verbindung von 
Schalldammkorpern (1), wie z. B. Schalldammplatten (la) 
bzw. Schalldampfungskorpern mit Gerategehausen (2), ins- 
besondere mit Druckergehausan, wird eine Losbarkett der 
Schalldammkorper (1) zwecks Entsorgung der Werkstoffe 
angestrebt. 

Hierzu wird vorgeschlagen, daft die Schalldammkorper (1) 
bzw. Schalldampfungskdrper, an einlgen Stellen mit durch- 
gehenden Lochern (3) versehen warden, daft in diese Ldcher 
(3) Sefestigungsetemente (4) einer Art etngefuhrt warden, in 
die eine Sonotrode (5) eines Ultraschallschweiftgerates 
jeweils bis auf die innere Bodenffache (4a) des Befesti- 
5 gungselementes (4) einfuhrbar ist und daft dann bei auf dam 
jeweiligen Gehausewandungsteil (2a) aufstehendem Befesti- 
gungseiement (4) fur den Schalldammkorper (1) bzw. den 
Schalldampfungskdrper das Befestigungselement (4) mit 
dem Gehausewandungsteil (2a) ultraschallverschweiftt wird. 
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Beschreibung Wandungsteilen von Druckern, wie z. B. Matrixdruk- 

kern, wird dahingehend gestaltet, daB in die in Form von 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen Schalldammplatten ausgebildeten Schalldammkorper 

einer Verbindung von Schalldammkorpern, wie z. B. aus Schaumstoff beim AuBenformstanzen gleichzeitig 

Schalldammplatten, bzw. SchaUdampfungskorpern mit 5 Ldcher einstanzbar sind, in die oben pilzformige Befesti- 

Gerategehausen, insbesondere mit Druckergehausen. gungselemente einsetzbar sind Zunachst ist das Anbrin- 

Gerategehause, wie z. B. Druckergehause, werden gen der Ldcher ohne jeden weiteren Zeitaufwand mog- 

gewdhnlich mit Schalldammplatten aus Schaumstoff lich, wobei das eingesetzte Stanzwerkzeug nur einer 

bzw. SchaUdampfungskorpern von innen beklebt, um geringen Abanderung bedarf. Sodann sind die Befesti- 

die von der Druckermechanik erzeugten Gerausche so 10 gungselemente durch die Ubliche SpritzguBtechnik 

weit wie moglich gegen die Umgebung abzudammen leicht herstellbar und verursachen praktisch vernachlas- 

bzw. den Schalldruck zu dampfen. Da auch elektrische sigbare Kostea 

bzw. elektronische Gerate mit einer endlichen Lebens- In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daB 

dauer arbeiten, mussen derartige Gerate entsorgt wer- der innere Hohlraum des Befestigungselementes auf die 

den. Wahrend der vorzunehmenden Demontage, wobei 15 Abmessungen von Sonotroden eines Ultraschall- 

Metallteile, KLunststoffteile, Schaltungsteile u. dgL zu schweiBgerates abgestimmt sind Auch diese MaBnah- 

trennen sind, kommt es gezwungenermafien zu einem me dient einem geringen wirtschaftlichen Aufwand bei 

Ausbau der Schalldammkorper, d h. der Schalldamm- entsprechend gewunschtem Erfolg. 

platten aus Schaumstoff. Es hat sich jedoch gezeigt, daB In Weiterentwicklung der Erfindung wird vorgeschla- 

derartig aufgeklebte Schalldammplatten bzw. Schall- 20 gen, daB an dem auBeren Boden des Befestigungsele- 

dampfungskorper nur schwierig oder gar nicht zu ent- mentes eine als geometrisch defmierte Formflache aus- 

fernen sind. Daraus resultiert eine erhebliche Wertmin- gefuhrte, eine SchweiBflache bildende Stirnseite vorge- 

derungdesGehause-Reziklats. sehen ist Dadurch kann die SchweiBstelle gezielt an 

Im Zuge der standig zunehmenden Bemuhungen, Alt- bestimmte Stellen gelegt werden, was bisher beim Auf- 

gerate einem Recycling- Vorgang zuzufuhren, stellt sich 25 kleben von Schalldammaterial nicht moglich war. 

das Problem, nichtlosbare Verbindungen durch erhoh- Vorteilhaft ist ferner, daB die SchweiBflache als koni- 

ten Auf wand von Mitteln und Zeit losbar zu gestalten. sche, zentrische Spitze ausgebildet ist, was zu einem 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 16s- kleinstmoglichen SchweiBpunkt, dennoch zu einer wirk- 

bare Befestigung von Schalldammkorpern bzw. Schall- samen Befestigung fuhrt, wobei diese Befestigung leicht 

dampfungskorpern an Gerategehausen, insbesondere 30 losbar ist 

an Druckergehausen, zu schaffen, die leicht und kosten- SchlieBlich wird vorgeschlagen, daB die SchweiBfla- 

gunstig ausfuhrbar ist und im ubrigen keine Anderun- che als konzentrischer Ring ausgebildet ist Der Ring 

gen an den vorhandenen SpritzguBformen der Gerate- besitzt den Vorteil beim SchweiBvorgang, eine stabile 

gehause erfordert Lage einzunehmen. 

Die gestellte Aufgabe wird bei dem eingangs bezeich- 35 Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 

neten Verfahren erfindungsgemaB dadurch gelost, daB Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher be- 

die Schalldammkorper bzw. die Schalldampfungskorper schrieben. Es zeigen 

an einigen Stellen mit durchgehenden Lochern versehen Fig. 1 A einen Querschnitt durch das Bef estigungseie- 

werden, daB in diese Locher Befestigungselemente ei- ment, 

ner Art eingefuhrt werden, in die eine Sonotrode eines 40 Fig. IB eine perspektivische Ansicht einer Schall- 

UltraschallschweiBgerates jeweils bis auf die innere Bo- dammplatte mit Lochern, 

denflache des Befestigungselementes einfuhrbar ist und Fig. IB eine perspektivische Ansicht einer Schall- 

daB dann bei auf dem jeweiligen Gehausewandungsteil dammplatte mit Lochernx 

aufstehendem Befestigungselement fur den Schall- Fig. 2 den SchweiBvorgang als Querschnitt durch das 

dammkorper bzw. fur den Schalidampfungskdrper das 45 Gerategehause, den Schalldammkorper bzw. Schall- 

Befestigungselement mit dem Gehausewandungsteil dampfungskorper und das Befestigungselement mit ein- 

ultraschallverschweiBt wird Die derart befestigten gefuhrter Sonotrode, 

Schalldammkorper bzw. Schalldammplatten bzw. Fig. 3 eine perspektivische Darsteilung des Einsetz- 

Schalidampfungskorper konnen ohne groBen Aufwand vorgangs des Befestigungselementes und der nachfol- 

spater vom Gerategehause gelost werden, ohne Ande- 50 genden Sonotrode zum VerschweiBen des Befesti- 

rung der Konstruktionsformen der Gehauseteile, so daB gungselementes und 

ein erheblich verminderter Zeitaufwand ohne nennens- Fig. 4 eine perspektivische Darsteilung der Oberfla- 

werten Aufwand an Maschinenzeit entsteht Die Ver- che des Schalldammkorpers bzw. Schalldampfungskor- 

bindung eignet sich auch fiir formtechnische Flachen, pers mit eingesetzten Befestigungseiementen. 

die sich z. B. im Innera von Gehausen befinden, insbe- 55 Pie Verbindung zwischen einem Schalldammkorper 

sondere fur senkrechte Flachen. 1, der als Schalldammplatte la oder sonstigen Schaum- 

In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daB teilen vorliegt, erfolgt zwischen Gerategehausen 2, ins- 
die Befestigungselemente und die Gerategehause aus besondere Druckergehausen oder sonstigen Wandtei- 
gleichem Kunststoff ausgewahlt werden. Dadurch wird len. Der oder die Schalldammkorper 1 werden an men- 
der UltraschallschweiBvorgang begunstigt AuBerdem 60 reren ausgewahlten, etwa gleichmaBig verteilten Stellen 
ist das Recyclat hochwertiger. mit durchgehenden Lochern 3 durch Ausstanzen verse- 

Von Vorteil ist auBerdem, daB die Ultraschaliver- hen (Fig. IB). In diese Locher 3 werden Bef estigungsele- 

schweiBung als defmierte geometrische Formflache aus- mente 4 eingesteckt, die in der Art wie in Fig. 1A ge- 

gefiihrt wird Dadurch lassen sich formtechnisch gunsti- zeigt, ausgefuhrt sind Zum einen muB eine Sonotrode 5 

ge Sonotroden anwenden, und die Befestigungsstelle 65 eines UltraschallschweiBgerates eingefahren werden 

kann im ubrigen gezielt gelegt werden. konnen. Zum anderen muB die Sonotrode 5 bis auf die 

Die Verbindung von Schalldammkorpern mit Gerate- innere Bodenflache 4a des Befestigungselementes 4 ein- 
gehausen, insbesondere von Schalldammplatten mit gefahren werden konnen, wie in Fig. 2 gezeigt ist Die 
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Sonotrode 5 ist daher in den Richtungen 6 hin- und 
herbewegbar. Das Befestigungselement 4 wird in die 
Locher 3 eingefuhrt und mit dem auBeren Boden 4b auf 
dem Wandungsteil 2a des Gerategehauses 2 aufgestellt, 
wobei die Sonotrode 5 des Ultraschallgerates schon ein- 5 
gefuhrt sein kann. Hierbei sind das Befestigungselement . 
" 4 fur den Schalldammkorper 1 bzw. fur den Schalldamp- 
fungskorper und der Wandungsteil 2a des Gerategehau- 
ses 2 aus ultraschallschweiBfahigen Werkstoffen herge- 
stellt Gunstig ist dabei, daB die Befestigungselemente 4 to 
und die Gerategehause 2 aus gleichem Kunststoff aus- 
gewahlt werden. 

Die UltraschallverschweiBung wird als definierte 
geometrische Formflache 7, z.B. als eine Kreisflache, 
ein Quadrat oder ein Ring o. dgL ausgefuhrt 15 

Es ist vorteilhaft, wenn in die SchaHdammplatten la 
bzw. in die Schalldampfungskorper aus Schaumstoff 
beim AuBenformstanzen gleichzeitig die Locher 3 mit 
eingestanzt werden. In die L6cher 3 werden die mit 
einem inneren Hohlraum 4c und auBen mit einer Pilz- 20 
form 4d versehenen Befestigungselemente 4 einge- 
steckt Der innere Hohlraum 4c des Befestigungsele- 
mentes 4 ist auf die Abmessungen und die Form von 
Sonotroden 5 des UltraschallschweiBgerates bezuglich 
seiner Abmessungen abgestimmt 25 

Wie in Fig. 3 gezeigt ist, ist die Sonotrode 5 dort mit 
kreisrundem Querschnitt 5a versehen. An dem auBeren 
Boden 4b des Befestigungselementes 4 ist eine als geo- 
metrisch definierte Formflache 7 ausgefuhrte, eine 
SchweiBflache 9 bildende Stirnseite 8 angeordnet Die 30 
SchweiBflache 9 ist als Ring oder als konische zentrische 
Spitze 10 ausgebildet 

In Fig. 4 sind an alien Stellen die Befestigungselemen- 
te 4 in den Schalldammkorper 1 eingesetzt und mit dem 
Gerategehause 2 bzw. dessen Wandungsteil 2a ultra- 35 
schallverschweiBt 

Bezugszeichenliste 

1 Schalldammkorper 40 
la Schalldammplatte 

2 Gerategehause 
2a Wandungsteil 

3 Locher 

4 Befestigungselemente 45 
4a innere Bodenflache 

4b auBerer Boden 
4c innerer Hohlraum 
4d Pilzform 

5 Sonotrode 50 
5a kreisrunder Querschnitt 

6 Richtungen 

7 geometrische Formflache 

8 Stirnseite 

9 SchweiBflache 55 

10 konische zentrische Spitze 



bis auf die innere Bodenflache des Befestigungsele- 
mentes einfuhrbar ist und daB dann bei auf dem 
jeweiligen Gehausewandungsteil aufstehendem 
Befestigungselement fur den Schalldammkorper 
bzw. fur den Schalldampfungskorper, das Befesti- 
gungselement mit dem Gehausewandungsteil 
ultraschallverschweiBt wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fur die Befestigungselemente und die 
Gerategehause gleicher Kunststoff gewahlt wird 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ultraschall-Ver- 
schweiBung als definierte geometrische Formfla- 
che ausgefuhrt wird 

4. Verbindung von Schalldammkorpern (1) mit Ge- 
rategehausen (2), insbesondere von Schalldamm- 
platten (la) mit Wandungsteilen (2a) von Druckern, 
dadurch gekennzeichnet, daB in die in Form von 
Schalldammplatten (la) ausgebildeten Schall- 
dammkorper (1) aus Schaumstoff Locher (3) fiir 
Befestigungselemente (4) gestanzt sind. 

5. Verbindung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der innere Hohlraum (4c) des Befesti- 
gungselementes (4) auf die Abmessungen von So- . 
notroden (5) eines UltraschallschweiBgerates abge- 
stimmt ist. 

6. Verbindung nach einem der Anspruche 4 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB an dem auBeren Bo- 
den (4b) des Befestigungselementes (4) eine als geo- 
metrisch definierte Formflache ausgefuhrte, eine 
SchweiBflache (9) bildende Stirnseite (8) vorgese- 
hen ist 

7. Verbindung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die SchweiBflache (9) als konische, 
zentrische Spitze (10) ausgebildet ist. 

8. Verbindung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die SchweiBflache (9) als konzentri- 
scher Ring ausgebildet ist 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen einer Verbindung von 60 
Schalldammkorpern, wie z. B. Schalldammplatten 
o. a\, mit Gerategehausen, insbesondere mit Druk- 
kergehausen dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schalldammkorper bzw. Schalldampfungskorper, 
an einigen Stellen mit durchgehenden Lochern ver- 65 
sehen werden, daB in diese Locher Befestigungsele- 
mente einer Art eingefuhrt werden, in die eine So- 
notrode eines UltraschallschweiBgerates jeweils 
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